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© Kraftstoffeinspritzduse fur Brennkraftmaschinen. 

© Es wird eine Kraftstoffeinspritzduse fur Brennkraftma- 
schinen vorgeschlagen, bei derzur Vermeidung von Kuppen- 
bruchen die Kuppe verstarkt wird und zur Vernneidung der 
sich dadurch ergebenden Verlangerung der Sprltztocher 
diese in zwei Abschnitte geteilt werden, einem mit durch das 
Einspritzgesetz bestimmten festen Ouerschnitt und einem 
nach auBen stch anschlieBenden Abschnitt grdBeren Quer- 
schnitts, der kemen EinfluB auf den Einspritzstrahl hat. 
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KradEtstof f einspritzdtlse ftir Breimlcraf tmajschlnen^ 



Stand der Technik 

Die Erfiudung geht aus von einer Kraf tstof f einspritzdtise ftir 
Brennkraf tmaschinen nach der Gattung des Hauptanspruchs . Bei 
nach innen dffnenden Kraf tstof feinspritzdtisen wird.die DQsen- 
nadel mit ihrem SchlieBkegel durch die SchlieBkr af t auf die 
Ventilsitzflache geschlagen und zwar im Takt der Einspritzung. 
Hierbei kann die Schlagkraft mehrere hxindert Kilograirmi betra- 
gen und die Taktzahl verbal tnismaBig hoch sein, beispielsweise 
bei schnelldrehenden Dieselmotoren einige tausendmal pro minu- 
te. Hierdurch entsteht eine auBerordentlich hohe Dauerbean- 
spruchung der Kuppe des Dtisenkorpers , mit der Polge, daB immer 
wieder einmal eine Kuppe abreiflt/ wobei der Dauerbruch von den 
SpritzOf f nungen ausgeht. Die abgerissene Kuppe f Silt dann in 
den Brennraum des Motors, wodurch ein erheblicher Schaden ent- 
stehen kann. So ist es denkbar, daB diese Kuppe die Zylinder- 
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• wande des Motors beschSdigt, Oder gar durch ZerstOrungen im 
Breimraiam zxm Totalausfall des Motors fQhrt. 

Der Querschnitt der Spritz5f f nxing oder Of fnungen ist ftir die 
Aufbereitung d.h, die Zerstaubung des Kraftstoffes in den 
Brennraxim hinein mafigebend, Je dicker die Kuppenwand ist, des to 
langer ist das Spritzloch, was ebenfalls auf die Strahlausbil- 
dung einen entscheidenden EinfluB hat. Spritzlochquerschnitt 
und Spritzlochlange sind soniit durch EinspritzkenngrSBen wie 
die Einspritzmenge^ Krafts toff zerstaubung und dergleichen fest- 
gelegt. Auch einer Verbesserung der Stahlqualitat, urn ein Ab- 
reissen der KQppen aivermeiden sind aus f ertigungstechnischen so- 
wie materialbestimmtHn Gr&fien Grenzen gesetzt« 



Vorteile der Erfindung 

Die erf indungsgemafie Krafts toff einspritzdQse mit den kennzeich- 
nenden Mer3aiialen des Hauptanspruchs hat demgegentiber den Vorteil, 
daB trotz Einhaltiang der erf order lichen Spritzlochiange und des 
Spritzlochquerschnitts die DasenkSrperkuppe derart verstarkt 
werden kann, daB ein Abreissen vermieden wird* Der Abschnitt 
groBeren Durchmessers beeintrachtigt den Spritzkegel^ sowie die 
Krafts toff zerstaubung nicht. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist der 2. 
Abschnitt als Ansenkung mit einem gerundeten tJbergang zur 
Stirnfiache ausgebildet, bzw* er weist einen kugelsegmentfenaigen 
Querschnitt auf. Aufgrund des weichen tibergangs zur Bodenfiache 
hin^ in welcher der zylindrische Abschnitt mUndet, ergibt sich 
eine wesentliche Herabsetzung der Kerbwirkung und damit eine Ver- 
ringerung der Dauerbruchgef ahr . 
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Zeichnuncjf 

Zwel AusfUhrungsbeispiele des Gegenstandes der Erfindung 
sowie 2um Vergleich eine bekannte Obliche Dflse sind in der 
Zeichnung dargestellt und warden im folgenden naner be- 
schrieben. Es zeigen Pigtar l einen LMngsschnitt durch das 
einspritzseitige Ende einer tiblichen Kraftstoff einspritz- 
dtise, Pigur 2 einen entsprechenden Schnitt durch das erste 
AusfOhrungsbeispiel der Erfindung, Pigur 3 entsprechend 
durch das zweite AusfOhrungsbeispiel und Pigur 4 einen 
Schnitt gemMB der Linie rv-IV in Pigtir 3. 

Beschrei bun^ des AusfQhrtmgsbeispiels 

Wie in den Piguren dargestellt, ist eine Ventilnadel 1 in 
einem DiisenkSrper 2 angeordnet und tiber eine nicht darge- 
stellte Schlieflfeder mit einem am einen Ende der Nadel 1 
angeordneten SchlieBkegel 3 auf eine in einer Kuppe 4 
des DtisenkSrpers 2 vorgesehene VentilsitzflSche 5 gepresst 
Der von einer nicht dargestellten Krafts toff einspritzpumpe' 
her zugefUhrte Kraftstoff wird unter Druck in den Raum 6 
gefSrdert und hebt bei ausreichendem Druck die Ventil- 
nadel 1 entgegen der Kraft der SchlieBfeder vom Sitz 5 ab, 
so dafl der Kraftstoff zwischen SchlieBkegel 3 und Ventil- 
sitzflSche 5 2u SpritzSffnungen 7 gelangt und Qber diese 
in den Brennraum. Nach Beendigung der Porderung baut sich 
der Druck im Raum 6 wieder ab und die Ventilnadel 1 wird 
wieder auf den Sitz 5 geschoben. 

Hierbei kann der vom Sitz 5 eingeschlossene Winkel etwas 
kleiner als der vom SchlieBkegel 3 eingeschlossene Winkel 
sein, so dafl sich an der SchlieBkegelkante 8 grSBten Durch- 
messers die hSchste DichtpreBkraf t ergibt. Da die Ventil- 
nadel 1 unter hoher Preguenz und grofler Kraft, und dies 
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tiber ISngere Zeit^ auf die Dflsenkuppe schlSgt, entsteht 
dort eine auBerordentlich hohe Belastung. Nachdem sich 
die Ventilnadel "eingeschlagen hat", besteht zwischen 
SchlieBkegel 3 xind Sitzkonus 5 zieOiezu vollstSndige PlSchen- 
bertihrung* 

Beim Schlagen der Ventilnadel auf die Kuppe 4 ist beach- 
tenswertr daB es sich aufgrund des Kegels 3 nicht nur ma 
eine Axialkomponente der Kraft handelt/ sondeom auch urn 
eine Komponente, die senkrecht von der Kegelmantelf ISche 
ausgeht und eine entsprechende Sprengwirkung mit sich bringt. 

Der schwachste Punkt der Kuppe ist der jBereich der Spritz- 
IScher ?• Dieser Bereich weist wie in Pig. 1 dargesteilt 
bei den tiblichen Dlisen eine bestimmte Dicke X auf , die durch 
die I^ange der Spritzlocher 7 bestimmt wird. Diese L^nge 
wiederum wird durch KenngrSBen des Einspritzgesetzes be- 
stinmt, wie Einspritzdruck, Clf fnungsdruck, Einspritzmenge r 
Strahlform, Strahlricht\ing, Lochdurchmesser usw. Die Loch- 
lange kann somit nicht geandert werden. 

Bei den in den Figuren 2 bis 4 dargestellten Ausf tihrungs- 
beispielen der Erfindung ist die Kuppe 4 verstSrkt ausge- 
bildet* Damit jedoch die LSnge X des Spritzloches 7 beibe- 
halten werden kann, ist an die Spritzoff nung 7 nach auBen 
eine Ansenkbohrung 9 groBeren Querschnitts angeschlossen, 
• die zur Vermeidung von Kerbwirkungen einen abgerxmdeten, 
tJbergang zur Stirnflache aufweist* Hierdurch wird mit ein- 
fachen Mitteln, nSmlich das Anbringen von Ansenkungen an 
den Sprit z5ffnungen ein altes Problem, nSmlich das Ab- 
reiBen der Kuppen, vermieden. 



Ober dieses hinaus besteht jedoch auch der Vorteil, daB 
die LSnge der SpritzSf f nung 7 nunmehr gezielt durch die 
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Tiefe der Ansenkung 9 bestimmt werden kann. D. h* also, 
dafi in GroBserie hergestellte Dtisenkorper nach Bohren der 
Spritzl6cher 7 moglicherweise automatisch gesteuert An- 
senkungen 9 erhalten, deren Tiefe durch den jeweils be- 
stimmten Einsatz der Dtise festgelegt wird. Die auBeren 
Kanten der Ansenkxing 9 behindern in keinem Fall den den 
Abschnitt 7 durchdringenden Einspritzstrahl. 

Bei dem in Fig. 2 dargestellten ersten Ausfiihrungsbeispiel 
ist die Ansenkung als Senkbohrung 9* ausgebildet, die ein 
kugelsegmentfonniges Ende aufweist. Die Kuppe 4* ist ent- 
sprechend der Tiefe dieser Senkbobrung 9* dicker als die 
Qbliche Dicke X. 

Beim zweiten in Fig. 3 land 4 dargestellten Ausf ahrungsbei- 
spiel wird die Ansenkung 9 ' • durch Formf rfisen oder Form- 
schleifen erzielt. Die Position des Bearbeitungswerkzeugs 
wird hierbei nach der Position des Spritzloches gerichtet, 
wobei die Positionen weitgehend Ubereinstimmen sollen. 
Der Mittelpunkt der Ansenkung stiinmt vorzugsweise mit deia 
der Spritzl5cher liberein, Ein Versatz der Ansenkung^ ins- 
besondere bei groBerem Ansenkradius, ist jedoch mQglich, 
Der Radius Ei in der einen Richtung ist hier vorzugsweise 
anders als der Radius K in der anderen Richtung; die sich 
dabei mit KuppenauBenwand ergebende Schnittf orm hat einen 
• ovalen Querschnitt. 
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Kraf tstoff einspritzdflse fiir Brennkraf tmaschinen 



Patentansprtlche 

!• Kraf tstoffeinspritzdQse fOr Brennkraf tmaschinen mit einer 
entgegen einer SchlieBkraft in einem DtisenkSrper axial 
verschiebbaren, radial gefQhrten Ventilnadel/ an welcher 
ein Schliefikegel angeordnet ist, der mit einer in einer 
AbschluBkuppe des DUsenkSrpers angeordneten konischen 
Ventilsitzf lache 2usainmenvd.rkt, von der mindestens ein, 
die Kuppenwand durchstofiendes Spritzloch ausgeht, da- 
durch gekennzeichnet# dafi das Spritzloch (7) aus zwei 
Abschnitten (7, 9) unterschiedlichen Querschnitts besteht, 
einem von der Sitzfiache (5) ausgehenden ersten, zylin- 
drischen, den Spritzquerschnitt und die Spritzlochiange 
bestimmenden Abschnitt iind einem sich nach aufien an- 
schlieBenden zweiten Abschnitt (9) im Querschnitt grOs- 
serer Abmessung. 
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2. Kraf tstoffeinspritzdUse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet/ dafl der zweite Abschnitt (9) als An- 
senkung mit einem gerundeten tJbergang zur Bodenfiache 
ausgebildet ist, 

3. Kraf-bstoffeinspritzdtise nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ansenkung (9) einen kugel segment- 
fQrmigen Querschnitt aufweist. 

4. Kraftstoffeinspritzdtise nach Anspruch 2 Oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ansenkung (9) mittels 
Pormfrasen xmd/oder Formschleif en erzeugt wird. 

5* Kraftstoffeinspritzdiise nach Anspruch A, dadurch ge- • 
kennzeichnet/ daB die Position des Formwerkzeuges beim 
Bearbeiten weitgehend mit der Position des Spritz- 
loches (7) ubereinstimmt. 

6, Kraf tstof f edLnspritzdiise nach einem der vorhergehenden 
Ansprtiche/ dadurch gekennzeichnet, daB die Wands tSrke 
der Kuppe (4') urn die Tiefe des zweiten Abschnitts (9) 
des Spritzlochs (7^ 9) verstarkt ist* 
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